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Abstract of DE1 981 1532 

The fixing unit (1) has a positioning 
element (6) with a positioning head 
(7) at least partly projecting from its 
welding collar (5). The positioning 
element is detachably connected to 
the fixing unit, and has a holding 
sector (14) projecting into a 
through boring (2) in the fixing unit. 
The positioning unit should be 
made of a material which becomes 
pasty during the welding-on 
process. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Befestigungseinheit sowie Verfahren zur Ausbildung einer schweiBtechnischen Verbindung zwischen einer 
Befestigungseinheit und einem Bauteil 

Zur Erleichterung der Positionierung einer Befesti- 
gungseinheit zur schweiStechnischen Verbindung mit ei- 
nem Bauteil (16) wird vorgeschlagen, dalS die Befesti- 
gungseinheit ein Positionierelement (6) aufweist, das ei- 
nen Positionierkopf (7) hat. Der Positionierkopf (7) steht 
wenigstens teilweise uber einen Schweifikragen (5) der 
Befestigungseinheit (1) vor. Das Positionierelement (6) ist 
losbar mit der Befestigungseinheit (1) verbunden. Hierzu 
weist das Positionierelement (6) einen Halteabschnitt 
(14), der in eine Durchgangsbohrung (2) der Befesti- 
gungseinheit hineinragt. Vorzugsweise ist das Positio- 
nierelement (6) aus einem Werkstoff, der wahrend eines 
AnschweifSvorgangs wenigstens in einen pasteusen Zu- 
stand ubergeht 
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Beschreibung 

Der Gegenstand der Erfindung bezieht sich auf ein Ver- 
fahren zur Ausbildung einer schweiBtechnischen Verbin- 
dung zwischen einer Befestigungseinheit und einem Bauteil 
sowie auf eine Befestigungseinheit. 

Durch das Gebrauchsmuster 296 10 640.2 ist eine Befe- 
stigungseinheit zur Ausbildung einer schweiBtechnischen 
Verbindung zwischen einer Befestigungseinheit und einem 
Bauteil bekannt. Bei der Befestigungseinheit handelt es sich 
beispieisweise um eine SchweiBmutter. Die Befestigungs- 
einheit weist eine Durchgangsbohrung auf, die eine erste 
und eine zweite Stirnflache der Befestigungseinheit durch- 
dringt. Bei der Durchgangsbohrung kann es sich beispieis- 
weise um eine Gewindebohrung handeln. Die Befestigungs- 
einheit weist mindestens einen SchweiBkragen auf, der sich 
von einer der Stimflachen in axialer Richtung der Durch- 
gangsbohrung von der Befestigungseinheit weg erstreckt. 
Eine solche Befestigungseinheit kann beispieisweise mittels 
des Hubzundungsverfahrens oder nach dem Widerstand- 
schweiBverfahren mit dem Bauteil verbunden werden. Die 
Befestigungseinheit wird zum AnschweiBen an das Bauteil, 
welches eine Bohrung aufweist so positioniert, daB die 
Durchgangsbohrung der Baueinheit im wesentlichen ko- 
axial zur Bohrung des Bauteils liegt. Nach der Positionie- 
rung erfolgt der eigentliche SchweiBvorgang. 

Es ist bekannt, daB solche Baueinheiten beispieisweise 
mittels Handhabungsgeraten, wie zum Beispiel Robotern, 
an einem Bauteil angeschweiBt werden. Bei dem Bauteil 
kann es sich beispieisweise um eine Karosserie eines Kraft- 
fahrzeugs handeln. Die Verwendung eines elektronisch ge- 
steuerten, insbesondere eines programrnierbaren, Handha- 
bungsgerates ist insbesondere dann zweckmaBig, wenn eine 
groBe Vielzahl von Baueinheiten an einem oder mehreren 
Bauteilen angeschweiBt werden miissen. Dies ist insbeson- 
dere bei Serienfertigung zweckmaBig. 

Bei Kleinserien ist der Einsatz programmierbarer Hand- 
habungsgerate unter Umstanden unwirtschaftlich, da der 
Aufwand fur die Programmierung der Koordinaten und der 
Ablaufe des Handhabungsgerates relativ groB ist. 

Es ist auch bekannt, daB fiir Kleinserien sogenannte Scha- 
blonen verwendet werden, die ein Positionieren der Bauein- 
heit, die von einem Mundstiick einer handbetatigten 
SchweiBeinrichtung gehalten wird, vereinfachen. Vorausset- 
zung hierfur ist die Bereitstellung von Schablonen. Bei ein- 
zeln anzufertigenden Bauteilen ist die Anfertigung von 
Schablonen jedoch zu aufwendig, so daB das Bedienperso- 
nai einer handbetatigen SchweiBeinrichtung ohne weitere 
Hilfsmittel die Baueinheit auf dem Bauteil positioniert. Dies 
fuhrt unter Umstanden dazu, daB die Koaxialitat der Durch- 
gangsbohrung der Baueinheit und der Bohrung des Bauteils 
unter Umstanden nicht mehr gegeben ist. 

Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die 
Zielsetzung zu Grunde ein Verfahren zur Ausbildung einer 
schweiBtechnischen Verbindung zwischen einer Befesti- 
gungseinheit und einem Bauteil anzugeben, durch welches 
die Positionierung der Befestigungseinheit am Bauteil er- 
leichtert werden kann, ohne daB eine Anfertigung von Scha- 
blonen notwendig ist. Ein weiteres Ziei der Erfindung ist es, 
eine Baueinheit anzugeben, deren Positionierung am Bauteil 
einfach erzielbar ist. Diese Zielsetzung wird erfindungsge- 
maB durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 
1 beziehungsweise eine Baueinheit mit den Merkmalen des 
Anspruchs 7 gelbst. Vorteilhafte Weiterbildungen und Aus- 
gestaltungen des erfindungsgemaBen Verfahrens und der er- 
findungsgemaBen Baueinheit sind Gegenstand der jeweili- 
gen abhangigen Anspriiche. 

Zur Vereinfachung der Ausbildung einer schweiBtechni- 
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schen Verbindung zwischen einer Befestigungseinheit, ins- 
besondere einer SchweiBmutter, und einem Bauteil mit einer 
Bohrung wird vorgeschlagen, daB die Befestigungseinheit 
einem Mundstiick einer SchweiBeinrichtung, insbesondere 

5 einer handbetatigten SchweiBeinrichtung, zugefuhrt wird. 
Die Befestigungseinheit weist eine Durchgangsbohrung auf, 
die eine erste und eine zweite Stimflache der Befestigungs- 
einheit durchdringt. Die Befestigungseinheit weist wenig- 
stens einen von einer Stimflache vorstehenden, die Durch- 

io gangsbohrung wenigstens teilweise umgebenden SchweiB- 
kragen auf. 

Mit der Befestigungseinheit ist ein Positionierelement 
losbar verbunden. Das Positionierelement weist einen Posi- 
tionierkopf auf. Der SchweiBkragen umgibt wenigstens teil- 

15 weise das Positionierelement. Der Positionierkopf steht we- 
nigstens teilweise uber den SchweiBkragen vor. Der Positio- 
nierkopf ist hinsichtlich seiner Gestalt so an die Bohrung im 
Bauteil angepaBt, daB der Kopf wenigstens teilweise in die 
Bohrung einbringbar ist. Der Positionierkopf wird in Kon- 

20 takt mit einer Oberflache des Bauteils, vorzugsweise in Um- 
gebung der Bohrung gebracht. Durch Bewegen der 
SchweiBeinrichtung mit der Befestigungseinheit in Rich- 
tung der Bohrung wird die SchweiBeinrichtung solange ver- 
fahren, bis der Positionierkopf wenigstens teilweise in die 

25 Bohrung hineingelangt. Vorzugsweise steht der Positionier- 
kopf soweit vor dem SchweiBkragen vor, daB wenn der Po- 
sitionierkopf in die Bohrung hineinkommt, der SchweiBkra- 
gen zur Aniage an das Bauteil gelangt. Hierdurch hat die Be- 
festigungseinheit eine im wesentlichen korrekte Position er- 

30 reicht, so daB ein SchweiBvorgang ausgefuhrt werden kann. 
Dadurch, daB das Positionierelement losbar mit der Befe- 
stigungseinheit verbunden ist, kann dieses nach dem An- 
schweiBvorgang entfemt werden. Ein Entfemen des Positio- 
nierelementes kann dadurch erfolgen, daB bereits wahrend 

35 des SchweiBvorgangs auf das Positionierelement eine in 
Richtung der Bohrung gerichtete Kraft ausgeiibt wird, so 
daB das Positionierelement durch die Bohrung hindurchge- 
trieben wird. Ein Hindurchtreiben des Positionierelementes 
durch die Bohrung des Bauteils kann auch nach dem 

40 SchweiBvorgang erfolgen. 

Vorzugsweise ist wenigstens der Positionierkopf des Po- 
sitionierelementes durch einen Werkstoff gebildet, der wah- 
rend des AnschweiBvorgangs wenigstens in einen pastosen 
Zustand uberfuhrt wird. Der Positionierkopf kann beispiels- 

45 weise aus einem KunststofF bestehen, der durch die War- 
meentwicklung wahrend des AnschweiBvorgangs schmilzt, 
so daB nur eine relativ geringe Kraft notwendig ist, um das 
Positionierelement durch die Bohrung oder durch die 
Durchgangsbohrung zu entfemen. 

50 Bevorzugt ist eine Verfahrensruhrung, bei der wenigstens 
der Positionierkopf wahrend des AnschweiBvorgangs aus- 
schmilzt. Es bedarf dann lediglich der Entfernung des Rest- 
teils des Positionierelementes. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Ver- 

55 fahrens wird vorgeschlagen, daB wenigstens der Positionier- 
kopf des Positionierelementes wahrend des AnschweiBvor- 
gangs vergast. Insbesondere sollte wenigstens der Positio- 
nierkopf aus einem Werkstoff bestehen, welcher wahrend 
des AnschweiBvorgangs durch die Warmeentwicklung im 

60 wesentlichen riickstandslos vergast. Das hat den Vorteil, daB 
das erfindungsgemaBe Verfahren auch bei Oberkopfarbeiten 
durchgefuhrt werden kann. 

GemaB einem weiteren erfinderischen Gedanken wird 
eine Befestigungseinheit zur Ausbildung einer schweiBtech- 

65 nischen Verbindung mit einem Bauteil, welches eine Boh- 
rung aufweist, vorgeschlagen, wobei die Befestigungsein- 
heit ein Positionierelement aufweist, das einen Positionier- 
kopf hat, der wenigstens teilsweise uber einen SchweiBkra- 
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gen der Befestigungseinheit vorsteht. Der SchweiBkragen 
umgibt wenigstens teilweise eine Durchgangsbohrung. 
Durch Verwendung einer solchen erfindungsgemaBen Befe- 
stigungseinheit kann auf die Anfertigung von Schablonen 
zum AnschweiBen der Befestigungseinheit verzichtet wer- 5 
den. Eine genaue Positionierung der Befestigungseinheit 
wird dadurch erreicht, das der Positionierkopf wenigstens 
teilweise in eine Bohrung des Bauteils einbringbar ist. 

Die erfindungsgemaBe Ausgestaltung der Befestigungs- 
einheit ist auch fur Handhabungsgerate, insbesondere pro- 10 
grammierbare Roboter, geeignet, wenn das Positionierele- 
ment aus einem elektrisch isolierenden Werkstoff besteht. 
Bei einer Positionierung einer herkommlichen Befesti- 
gungseinheit kann auch dann ein SchweiBstrom flieBen, 
wenn die Befestigungseinheit fehlpositioniert ist. Dies wird 15 
bei der erfindungsgemafien Befestigungseinheit verhindert, 
wenn das Positionierelement aus einem elektrisch isolieren- 
den Werkstoff besteht, da dadurch, daB der Positionierkopf 
wenigstens teilsweise iiber den SchweiBkragen vorsteht, ein 
elektrischer Stromkreis nicht verschlieBbar ist. Die Positio- 20 
nierung der Befestigungseinheit kann daher abgebrochen 
oder eraeut vorgenommen werden. Es kann auch ein Signal 
erzeugt werden, durch welches der eigentliche SchweiBvor- 
gang nicht ausgelost wird. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsge- 25 
maBen Befestigungseinheit wird vorgeschlagen, dafi der Po- 
sitionierkopf mit einem Schaft verbunden ist, der einen sich 
in die Durchgangsbohrung hinein erstreckenden Halteab- 
schnitt aufweist. Der Halteabschnitt dient zur Festlegung 
des Positionierelementes an der Befestigungseinheit, so daB 30 
das Positionierelement unverlierbar mit der Befestigungs- 
einheit verbunden ist. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der er- 
findungsgemafien Befestigungseinheit wird vorgeschlagen, 
daB der Kragen mit einem radialen Abstand zur Durch- 35 
gangsbohrung ausgebildet ist und der Schaft einen Anschlag 
aufweist, der an einer Stirnflache anliegt. Durch den An- 
schlag wird verhindert, daB wahrend der Positionierung der 
Befestigungseinheit das Positionierelement in die Durch- 
gangsbohrung hineingedruckt wird, wenn auf den Positio- 40 
nierkopf eine im wesentlichen axial gerichtete Kraft ausge- 
ubt wird. Vorzugsweise ist der Anschlag umlaufend ausge- 
bildet, so daB die Kraft im wesentlichen gleichmaBig aufge- 
nommen werden kann. Der umlaufende Anschlag stellt auch 
sicher, daB ein Verkanten des Positionierelementes verhin- 45 
dert wird, so daB eine Koaxialitat zwischen dem Positionier- 
kopf und der Durchgangsbohrung sichergestellt bleibt. Der 
Anschlag ist vorzugsweise in Form einer Wulst ausgebildet. 

Nach einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der 
Befestigungseinheit wird vorgeschlagen, daB der Schaft we- 50 
nigstens einen zwischen dem Positionierkopf und dem Hal- 
teabschnitt liegenden Abschnitt aufweist, dessen Quer- 
schnittsflache groBer ist als die Querschnittsflache des Hal- 
teabschnittes, wobei der Halteabschnitt und der Abschnitt 
im wesentlichen koaxial zueinander ausgebildet sind und 55 
die Ubergangsflache zwischen dem Halteabschnitt und dem 
Abschnitt den Anschlag bildet. Eine solche Ausgestaltung 
des Positionierelementes ist vorteilhaft, da der Anschlag 
wesentlich hohere Krafte aufnehmen kann, als dies bei ei- 
nem Anschlag in Form einer Wulst der Fall ist. Insbesondere 60 
wird bei groBen axial gerichteten Kraften auf den Positio- 
nierkopf verhindert, daB ein Abscheren des Anschlags ein- 
tritt. Eine solche Ausbildung des Positionierelementes ist 
auch dann vorteilhaft, wenn das Positionierelement aus ei- 
nem Kunststoff hergestellt wird, da die zur Herstellung eines 65 
solchen Positionierelementes notwendigen Formen eine re- 
lativ einfache Geometrie aufweisen. 

Besonders zweckmaBig ist die Ausgestaltung der Befesti- 



gungseinheit, bei der sich der Positionierkopf vom Schaft 
weg verjungt Insbesondere sollte sich der Positionierkopf 
konisch vom Schaft weg verjiingen. Diese Ausgestaltung 
hat den Vorteil, daB eine Selbstzentrierung des Positionier- 
kopfes in der Bohrung des Bauteils erfolgt. Bevorzugt ist 
eine Ausbildung des Positionierkopfes, bei der dieser kegel- 
formig, insbesondere kegelstumpfformig, ausgebildet ist. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Be- 
festigungseinheit weist diese eine Kammer auf, die teilweise 
durch einen Kragen, der mit radialem Abstand zur Durch- 
gangsbohrung und in Umfangsrichtung umlaufend ausgebil- 
det ist, begrenzt ist, auf. Das Positionierelement weist vor- 
zugsweise wenigstens einen Kanal auf, der die Kammer mit 
einer Umgebungsatmosphare verbindet. Wahrend eines An- 
schweifivorgangs kann eine Gasentwicklung eintreten, so 
dafi in der Kammer ein hoherer Gasdruck herrscht als in der 
Umgebungsatmosphare. Dieser Gasdruck kann dazu fuhren, 
daB die SchweiBschmelze durch das Gas von der SchweiB- 
stelle radial weggeblasen wird. Dies kann zu einer unbefrie- 
digenden Ausbildung einer Schweifiverbindung zwischen 
der Befestigungseinheit und dem Bauteil fuhren. Um dies zu 
vermeiden weist das Positionierelement den wenigstens ei- 
nen Kanal auf, der die Kammer mit einer Umgebungsatmo- 
sphare verbindet. Durch den Kanal kann das Gas, welches 
wahrend des SchweiBvorgangs entsteht, aus der Kammer in 
die Umgebungsatmosphare abgeleitet werden, so daB der 
Gasdruck innerhalb der Kammer stets dem Druck der Um- 
gebungsatmosphare entspricht. 

GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung der Befesti- 
gungseinheit wird vorgeschlagen, daB der Kanal durch we- 
nigstens eine Nut in einer Mantelflache des Positionierkop- 
fes gebildet ist. Vorzugsweise weist der Positionierkopf eine 
Mehrzahl von Nuten auf die in Umfangsrichtung aquidistant 
zueinander ausgebildet sind. Insbesondere kann der Positio- 
nierkopf die Gestalt eines Kegelzahnrades haben. Neben 
dem Vorteil, daB durch die Nuten eine stromungstechnische 
Verbindung zwischen der Kammer und der Umgebungsat- 
mosphare geschaffen wird, hat eine Ausgestaltung des Posi- 
tionierkopfes mit einer Vielzahl von Nuten den Vorteil, daB 
wenn der Positionierkopf aus einem schmelzbaren Werk- 
stoff besteht, eine geringere Warmeentwicklung notwendig 
ist, um das die Nuten begrenzende Material wegzuschmel- 
zen, als dies bei einem Positionierkopf ohne solche Nuten 
der Fall ware. 

Statt den Positionierkopf mit wenigstens einer Nut in ei- 
ner Mantelflache des Positionierkopfes auszubilden, kann 
der Kanal auch durch einen sich in axialer Richtung erstrek- 
kenden Zentralkanal und wenigstens einen sich in axialer 
Richtung erstreckenden Nebenkanal gebildet sein, wobei 
der Nebenkanal in der Kammer mundet. Der Zentralkanal 
hat vorzugsweise einen polygonalen Querschnitt, so daB der 
Zentralkanal auch einen WerkzeugeingrifF bilden kann, 
durch den das Positionierelement aus der Durchgangsboh- 
rung herausgeschraubt werden kann, wenn die Durchgangs- 
bohrung als eine Gewindebohrung ausgebildet ist 

Nach einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der 
Befestigungseinheit wird vorgeschlagen, daB wenigstens 
der Positionierkopf des Positionierelementes, insbesondere 
das ganze Positionierelement, aus einem Werkstoff besteht, 
der wahrend eines AnschweiBvorgangs wenigstens in einen 
pastosen Zustand ubergeht. Insbesondere kann das Positio- 
nierelement aus einem Kunststoff bestehen, dessen 
Schmelztemperatur relativ gering ist, so dafi die beim An- 
schweifivorgang entstehende Warmeentwicklung ausrei- 
chend ist, um das Positionierelement aus der Befestigungs- 
einheit herauszuschmelzen. Vorzugsweise besteht das Posi- 
tionierelement aus einem Werkstoff, welches wahrend des 
AnschweiBvorgangs im wesentlichen riickstandsfrei ver- 
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gast. 

Weitere Vorteile und Einzelheiten des erfindungsgemaBen 
Verfahrens und der erfindungsgemaBen Befestigungseinheit 
werden anhand der in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiele erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 Schematisch und im Schnitt ein erstes Ausfuh- 
rungsbeispiel einer Befestigungseinheit, 

Fig. 2 schematisch und im Vollschnitt ein zweites Aus- 
fuhrungsbeispiel einer Befestigungseinheit, 

Fig. 3 das Positionierelement der Befestigungseinheit 
nach Fig. 2 in einer Draufsicht, 

Fig. 4 ein drittes Ausfuhrungsbeispiel einer Befestigungs- 
einheit im Schnitt, 

Fig. 5 schematisch und in einer perspektivischen Darstel- 
lung ein Ausfuhrungsbeispiel eines Positionierelementes, 
und 

Fig. 6 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines Positionier- 
elementes im Teilschnitt. 

Fig. 1 zeigt ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Befesti- 
gungseinheit 1 zur schweiBtechnischen Verbindung mit ei- 
nem Bauteil 16. Die Befestigungseinheit 1 ist vorzugsweise 
in Form einer SchweiBmutter ausgebildet. Die Befesti- 
gungseinheit 1 weist eine Durchgangsbohrung 2 auf, die ins- 
besondere in Form einer Gewindebohrung ausgebildet ist. 
Die Durchgangsbohrung 2 durchdringt eine erste 3 und eine 
zweite 4 Stirnflache der Befestigungseinheit. Die Durch- 
gangsbohrung 2 erstreckt sich entlang der Achse 12. 

An der Stirnflache 4 ist ein SchweiBkragen 5 ausgebildet. 
Der SchweiBkragen 5 ist in Umfangsrichtung betrachtet um- 
laufend ausgebildet. Er umgibt die Durchgangsbohrung mit 
radialem Abstand. 

Die Befestigungseinheit 1 weist ein losbar mit dieser ver- 
bundenes Positionierelement 6 auf. Das Positionierelement 
6 weist einen Positionierkopf 7 auf. Der Positionierkopf 7 
verjungt sich in axialer Richtung. Er ist kegelstumpffbrmig 
ausgebildet. Der Positionierkopf 7 weist eine Mantelflache 
11 auf, die zur Anlage an einen Rand 13 einer Bohrung 10 
im Bauteil 16 bringbar ist. 

Das Positionierelement 6 weist einen Schaft 8 auf, der an 
seinem freien Endabschnitt den Positionierkopf 7 tragt. Der 
Schaft 8 weist einen Halteabschnitt 14 auf. Der Halteab- 
schnitt 14 erstreckt sich in die Durchgangsbohrung 2 hinein. 
Das Positionierelement 6 ist uber den Halteabschnitt 14 mit 
der Befestigungseinheit 1 losbar verbunden. Die Verbin- 
dung ist jedoch so ausgebildet, daB das Positionierelement 6 
unverlierbar rait der Befestigungseinheit 1 verbunden ist. 
Insbesondere ist der Halteabschnitt 14 in die als Gewinde- 
bohrung ausgebildete Durchgangsbohrung 2 eingeschraubt. 
Der Schaft 8 weist einen Anschlag 9 auf. Der Anschlag 9 
liegt an der Stirnflache 4 an. Der Anschlag 9 ist durch eine 
umlaufende Wulst 18 gebildet. 

Der kegelstumpfformig ausgebildete Positionierkopf 7 ist 
hinsichtlich seiner Geometrie und Gestalt so ausgebildet, 
daB dieser teilweise in die Bohrung 10 einbringbar ist. Wah- 
rend einer Positionierung der Befestigungseinheit 1 wird der 
Positionierkopf 7 in die Bohrung 10 des Bauteils 16 einge- 
bracht. Der Kopf 7 gelangt soweit in die Bohrung 10, als das 
eine Stirnflache 15 des Kragens 5 zur Anlage an eine Ober- 
flache 17 des Bauteils 16 gelangt. Durch die kegelfbrmige 
Ausgestaltung des Positionierkopfes 7 erfolgt eine Selbst- 
zentrierung der Baueinheit 1. Ist die Bohrung 10 im Quer- 
schnitt im wesentlichen kreisfbrmig ausgebildet, so ist nach 
erfolgter Positionierung die Durchgangsbohrung 2 der Bau- 
einheit 1 koaxial zur Bohrung 10 ausgerichtet, Anschlie- 
Bend kann ein SchweiBvorgang durchgefuhrt werden. 

In der Fig. 2 ist schematisch und im Vollschnitt ein zwei- 
tes Ausfuhrungsbeispiel einer Baueinheit 1 dargestellt. Die 
Baueinheit 1 weist eine Durchgangsbohrung 2 auf, die eine 



erste und eine zweite Stirnflache 3, 4 durchdringt. Ein Kra- 
gen 5 umgibt die Durchgangsbohrung 2 mit radialem Ab- 
stand. Der Kragen 5 erstreckt sich in axialer Richtung von 
der Stirnflache weg. Der Kragen 5 begrenzt teilweise eine 
5 Kaminer21. 

In die Durchgangsoffnung 2 ragt ein Halteabschnitt 14 ei- 
nes Positionierelementes 22 hinein. Der Schaft 8 des Posi- 
tionierelementes 22 weist einen zwischen dem Positionier- 
kopf 7 und dem Halteabschnitt 14 liegenden Abschnitt 23 
auf. Der Halteabschnitt 14 und der Abschnitt 24 weisen je- 
weils eine im wesentlichen kreisformige Querschnittsflache 
auf. Der Halteabschnitt 14 und der Abschnitt 23 sind koaxial 
zueinander ausgebildet, wie dies aus der Fig. 3 ersichtlich 
ist. Fig. 3 zeigt auch, daB die Querschnittsflache des Ab- 
schnitts 23 groBer ist als die Querschnittsflache des Halteab- 
schnitts 14. Die ringformige Flache 24 bildet einen An- 
schlag 9. Der Anschlag 9 liegt an der Stirnflache 4 der Befe- 
stigungseinheit 1 an. 

Der Kragen 5 begrenzt teilweise eine Kammer 21. Das 
Positionierelement 22 weist einen Kanal auf, der die Kam- 
mer 21 mit der Umgebungsatmosphare verbindet. Der Ka- 
nal ist durch einen sich von einer Stirnflache des Kopfes 7 in 
axialer Richtung erstreckenden Zentralkanal 19, der mit Ne- 
benkanalen 20 verbunden ist, gebildet. Der Zentralkanal 19 
erstreckt sich iiber einen Teil der axialen Lange des Positio- 
nierelementes 22. Die Kanale 20 sind im wesentlichen senk- 
recht zum Zentralkanal 20 ausgebildet. Wie aus der Darstel- 
lung nach Fig. 3 ersichtlich ist sind vier Kanale 20 vorgese- 
hen, die im wesentlichen um 90° zueinander versetzt ausge- 
bildet sind. 

Wahrend eines SchweiBvorgangs konnen Gase und 
Dampfe entstehen, die aus der Kammer 21 uber die Neben- 
kanale 20 und den Zentralkanal 19 in die Umgebungsatmo- 
sphare abgeleitet werden. 

In der Fig. 4 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer 
Befestigungseinheit 1 dargestellt. Der prinzipielle Aufbau 
der Befestigungseinheit 1 entspricht der Ausgestaltung der 
Befestigungseinheit 1 nach Fig. 1. Die in der Fig. 4 darge- 
stellte Befestigungseinheit unterscheidet sich hinsichtlich 
der Ausbildung des Positionierelementes 25 von dem Posi- 
tionierelement 6 nach Fig. 1. 

Das Positionierelement 25 weist einen Halteabschnitt 14 
auf, der in die Durchgangsbohrung 2 der Befestigungsein- 
heit 1 hineinragt, Unterhalb des Halteabschnitts 14 ist eine 
Wulst 18 ausgebildet, die einen Anschlag 9 bildet, der an 
eine Stirnflache 4 der Befestigungseinheit 1 anliegt. Zwi- 
schen der Wulst 18 und dem Positionierkopf 7 weist der 
Schaft einen sich verjiingenden Abschnitt 26 auf. Durch die 
Verjungung im Bereich des Abschnitts 26 wird quasi eine 
Sollbruchstelle ausgebildet. 

Wird auf die Stirnflache des Halteabschnitts 14 eine Kraft 
in axialer Richtung und zur Bohrung 10 des Bauteils 16 aus- 
geiibt, so kommt es zu einer Deformation beziehungsweise 
zu einem Bruch des Abschnitts 26, da der Kopf 7 gegen das 
Bauteil 16 gedriickt wird. Der Kopf 7 sowie der Schaft 8 
kann dann durch die Bohrung 10 herausfallen. Besteht das 
Positionierelement 25 aus einem KunststorT, so hat der sich 
verjiingende Abschnitt 26 den Vorteil, daB die Warmeent- 
wicklung wahrend eines AnschweiBvorgangs ausreichend 
groB sein kann, das Positionierelement im Bereich des Ab- 
schnitts 26 zu erschmelzen. 

In der Fig. 5 ist perspektivisch ein Positionierelement 27 
dargestellt. Das Positionierelement 27 weist einen Schaft 8 
auf. Der Schaft 8 weist einen Halteabschnitt 14 auf, an den 
sich ein Abschnitt 23 anschlieBt. Die Querschnittsflache des 
Halteabschnitts 14 ist kleiner als die Querschnittsflache des 
Abschnitts 23. Der Halteabschnitt 14 und der Abschnitt 23 
weisen ein im wesentlichen kreisformigen Querschnitt auf. 
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Sie sind koaxial zueinander ausgebildet. Es entsteht eine 
ringformige Flache 24, die einen Anschlag 9 bildet. 

An den Abschnitt 23 schlieBt sich ein Positionierkopf 7 
an. Der Kopf 7 hat die Grundform eines Kegelstumpfes. Der 
Mantel 11 weist eine Mehrzahl von Nuten 28 auf, die sich in 
Langsrichtung des Mantels erstrecken. Die Nuten 28 bilden 
Kanale, die eine Kammer 21 mit einer Umgebungsatmo- 
sphare verbinden. In dem dargestellten Beispiel ist der Man- 
tel 11 des Kopfes im wesentlichen wellenformig ausgebil- 
det. Ein solcher Positionierkopf 7 liegt mit einer Vielzahl 
von Punkten am Rand 13 einer Bohrung 10 auf. Besteht das 
Positionierelement 27 aus einem KunststofT, so schmelzen 
die zwischen den Nuten 28 liegenden Wande, so daB mit ei- 
nem relativ geringen Warmeeintrag ein Ausbringen des Po- 
sitionierelementes 27 aus der Befestigungseinheit 1 heraus- 
genommen werden kann. 

Fig. 6 zeigt schematisch eine weitere Variante eines Posi- 
tionierelementes 32. Das Positionierelement 32 weist einen 
Positionierkopf 29 auf. Der Positionierkopf 29 ist gebildet 
durch eine im wesentlichen senkrecht zur Langserstreckung 
des Schaftes 8 verlaufende Wand 30, an der schalenformig 
eine Wand 31 ausgebildet ist. Der Positionierkopf 29 hat 
eine kegelstumpfformige AuBenkontur. Durch die schalen- 
formige Wand 31 wird eine gewisse Flexibility des Positio- 
nierkopfes 29 erreicht. Die Wand 31 kann mit Schlitzen ver- 
sehen sein, so daB der Kopf 29 radial einwarts federnde 
Wandabschnitte aufweist, die beim Durchdriicken des Posi- 
tionierelementes 32 durch eine Bohrung 10 radial einwarts 
einfedem und somit mit einer relativ geringen Kraft das Po- 
sitionierelement 32 durch die Bohrung 10 hindurchgefiihrt 
werden kann. 

Die in den Fig. 1-6 dargestellten Positionierelemente be- 
stehen vorzugsweise aus einem Werkstoff, der wahrend ei- 
nes AnschweiBvorgangs wenigstens in einen pastosen Zu- 
stand iibergeht. Vorzugsweise besteht wenigstens der Posi- 
tionierkopf des Positionierelementes aus einem Werkstoff, 
der wahrend eines AnschweiBvorgangs vorzugsweise rest- 
los vergast. 



29 Positionierkopf 

30, 31 Wand 

32 Positionierelement 



Bezugszeichenliste 



1 Befestigungseinheit 

2 Durchgangsbohrung 
3, 4 Stirnflache 

5 Kragen 

6 Positionierelement 

7 Positionierkopf 

8 Schaft 

9 Anschlag 

10 Bohrung 

11 Mantel 

12 Achse 

13 Rand 

14 Halteabschnitt 

15 Stirnflache 

16 Bauteil 

17 Oberflache 
18Wulst 

19 Zentralkanal 

20 Nebenkanal 

21 Kammer 

22 Positionierelement 

23 Abschnitt 

24 Flache 

25 Positionierelement 

26 Abschnitt 

27 Positionierelement 

28 Nut 



5 Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Ausbildung einer schweifitechni- 
schen Verbindung zwischen einer Befestigungseinheit 
(1), insbesondere einer Schweifimutter, und einem 

10 Bauteil (16) mit einer Bohrung (10), bei dem die Befe- 
stigungseinheit (1), 

die eine Durchgangsbohrung (2), die eine erste und 
eine zweite Stirnflache (3, 4) der Befestigungseinheit 
(1) durchdringt, mindestens einen von wenigstens einer 

15 Stirnflache (3, 4) vorstehenden, die Durchgangsboh- 
rung (2) wenigstens teilweise umgebenden, SchweiB- 
kragen (5), und ein mit der Befestigungseinheit (1) 16s- 
bar verbundenes Positionierelement (6, 22, 25, 27, 32) 
mit einem Positionierkopf (7, 29) aufweist, hat, wobei 

20 der SchweiBkragen (5) wenigstens teilweise das Posi- 
tionierelement (6, 22, 25, 27, 32) umgibt und der Posi- 
tionierkopf (7) wenigstens teilweise uber den SchweiB- 
kragen (5) vorsteht, 

einem Mundstuck einer SchweiBeinrichtung zugefuhrt 
25 wird, die SchweiBeinrichtung mit der Befestigungsein- 
heit (1) auf dem Bauteil (16) positioniert und ein 
SchweiBvorgang ausgefuhrt wird, wenn der Positio- 
nierkopf (7) teilweise in die Bohrung (10) hineinragt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem wahrend des 
30 SchweiBvorgangs auf das Positionierelement (6, 22, 

25, 27, 32) eine in Richtung der Bohrung (10) gerich- 
tete Kraft ausgeiibt wird, so daB das Positionierelement 
(6, 22, 25, 27, 32) durch die Bohrung (10) hindurch ge- 
trieben wird. 

35 3. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem nach dem 
SchweiBvorgang auf das Positionierelement (6, 22, 25, 
27, 32) eine in Richtung der Bohrung (10) gerichtete 
Kraft ausgeiibt wird, so daB das Positionierelement (6, 
22, 25, 27, 32) durch die Bohrung (10) hindurch getrie- 

40 ben wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, bei dem wah- 
rend des AnschweiBvorgangs wenigstens der Positio- 
nierkopf (7, 29) wenigstens in einen pastosen Zustand 
iiberfuhrt wird. 

45 5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem wahrend des 
AnschweiBvorgangs wenigstens der Positionierkopf (7, 
29) ausschmilzt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem wahrend des 
AnschweiBvorgangs wenigstens der Positionierkopf (7, 

50 29) vergast. 

7. Befestigungseinheit zur schweiBtechnischen Ver- 
bindung mit einem Bauteil (16), insbesondere 
Schweifimutter, mit einer Durchgangsbohrung (2), die 
eine erste und eine zweite Stirnflache (3, 4) durch- 

55 dringt, und mit mindestens einem von wenigstens einer 
Stirnflache (3, 4) vorstehenden, die Durchgangsboh- 
rung (2) wenigstens teilweise umgebenden, SchweiB- 
kragen (5), gekennzeichnet durch ein mit der Befesti- 
gungseinheit (1) losbar verbundenes Positionierele- 

60 ment (6, 22, 25, 27, 32), das einen Positionierkopf (7, 
29) aufweist, wobei der SchweiBkragen (5) wenigstens 
teilweise das Positionierelement (6, 22, 25, 27, 32) um- 
gibt und der Positionierkopf (7, 29) wenigstens teil- 
weise uber den SchweiBkragen (5) vorsteht. 

65 8. Befestigungseinheit nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, da8 der Positionierkopf (7, 29) mit ei- 
nem Schaft (8) verbunden ist, der einen sich in die 
Durchgangsbohrung (2) hinein erstreckenden Halteab- 
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9 

schnitt (14) aufweist. 

9. Befestigungseinheit nach Anspruch 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kragen (5) mit radialen 
Abstand zur Durchgangsbohrung (2) ausgebildet ist 
und der Schaft (8) einen Anschlag (9) aufweist, der an 5 
einer Stirnflache (4) der Befestigungseinheit (1) an- 
liegt. 

10. Befestigungseinheit nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Anschlag (9) umlaufend ausge- 
bildet ist. 10 

11. Befestigungseinheit nach Anspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Anschlag (9) durch eine 
Wulst (18) gebildet ist. 

12. Befestigungseinheit nach Anspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schaft (8) wenigstens is 
einen zwischen dem Positionierkopf (7, 29) und dem 
Halteabschnitt (14) liegenden Abschnitt (23) aufweist, 
dessen Querschnittsflache groBer ist als die Quer- 
schnittsflache des Halteabschnittes (14), wobei der 
Halteabschnitt (14) und der Abschnitt (23) im wesent- 20 
lichen koaxial zueinander ausgebildet sind und eine 
Flache (24) zwischen dern Halteabschnitt (14) und dem 
Abschnitt (23) den Anschlag (9) bildet. 

13. Befestigungseinheit nach einem der Anspriiche 7 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB sich der Positio- 25 
nierkopf (7, 29), vorzugsweise konisch, vom Schaft (8) 
weg verjungt. 

14. Befestigungseinheit nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Positionierkopf (7, 29) kegel- 
formig, insbesondere kegelstupffbrmig, ausgebildet ist. 30 

15. Befestigungseinheit nach einem der Anspriiche 7 
bis 14, wobei die Befestigungseinheit (1) eine Kammer 
(21) aufweist, die teilweise durch einen Kragen (5), der 
mit radialem Abstand zur Durchgangsbohrung (2) und 

in Umfangsrichtung umlaufend ausgebildet ist, be- 35 
grenzt ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Positio- 
nierelement (6, 22, 25, 27, 32) wenigstens einen Kanal 
(19, 20) aufweist, der die Kammer (21) mit einer Um- 
gebungsatmosphare verbindet. 

16. Befestigungseinheit nach Anspruch 15, dadurch 40 
gekennzeichnet, daB der Kanal durch eine Nut (28) in 
einer Mantelflache (11) des Positionierkopfes (7) gebil- 
det ist. 

17. Befestigungseinheit nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Positionierkopf (7) eine Mehr- 45 
zahl von Nuten (28) aufweist, die in Umfangsrichtung 
betrachtet aquidistand zueinander ausgebildet sind. 

18. Befestigungseinheit nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kanal durch einen sich in 
axialer Richtung erstreckenden Zentralkanal (19) und 50 
wenigstens einen sich in radialer Richtung erstrecken- 
den Nebenkanal (20) gebildet ist, wobei der Nebenka- 
nal (20) in der Kammer (21) mundet. 

19. Befestigungseinheit nach einem der Anspriiche 7 
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB sich der Schaft (8) 55 
zum Positionierkopf (7) hin verjiingt, vorzugsweise der 
Abschnitt (26) sich zum Positionierkopf (7) hin verjun- 
gend ausgebildet ist. 

20. Befestigungseinheit nach einem der Anspriiche 7 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens der 60 
Positionierkopf (7, 29) des Positionierelementes (6) 
aus einem Werkstoff besteht, der wahrend eines An- 
schweiBvorgangs wenigstens in einen pastosen Zu- 
stand ubergeht. 
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